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Patenunspniche: 

1. Verfahren zur Hersteiiung von Isolierbauplat- 
ten, bet dcm eine mit einem organischen Bindemittel s 
auf Kunststoffbasts vorgebundene Mineralfascrpiat- 
te mit einer wiflrigen Aufschlimmung aus einem 
anorganischen Bindemittel getrinkt und anschlie- 
3end warm getrocknet wird, dadurch gckenn- 
zeichnet. dafl ausgehend von einer mit einem io 
organischen Kunststoffbindemittel vorgebundenen 
Mineralfaserplatte mit einer Dichte von mindestens 
0,15. vorzugsweise 02 g/cm J , diese Mineralfaserplat- 
te mit einer wiflrigen Aufschllmmung etnes 
Bindetons, dessen TeiJchengrofle zu mindestens 15 
80%, vorzugsweise 90% unter 2 uxn liegt und der im 
Tempera turbereich von 400* C bis 650 s C sein 
chemisch gebundenes Wasser ahspaJtet, vdllig 
durchtrinkt und nach dem Trocknen bet Tempera tu- 
ren Ober 105°C bet Tempcraturen uber 40XTC * 
jedoch unterhaJb der Transformationstemperatur 
der fOr die Herstelhing der vorgebundenen Mineral- 
faserplatte verwendeten Mineraifasern getempert 
wint 

1 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet dafl als AusgangsmatehaJ fflr die Mineral- 
faserplatte ein solches mit maximaJen Faserdurch- 
messem von 6 urn verwendet wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Z dadurch 
gekennzetchnet, dafl der Tempervorgang in reduzie- jo 
render Atmosphlre durchgefdhrt wird 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzetch- 
net, dafl der verwendete Bindeton hauptslchiich aus 
folgenden Mineraiien besteht is 

25bis80Gew.-%Kaolinit 
0 bis 50 Gew.-% lilit oder Serizit 
1 0 bis 37 Gew.-% Quarz. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn* *o 
zeichnet, dafl die Zusammensetzung des verwende- 
ten Bindetons im Bereich folgender Gewkhtsantetle 
liegt: 

4fl-62Gew.-% SK>- 

25-35 Gew.-% AI3O3 45 
03-2Gew.-% TiOj 
03-Z2Gew.-% FejOi 
0\6-2Gew.-% CaO 
0,4-UGew.-% MgO 

05-WGew.-% KjO 50 
Oil-UGew.-* NaaO 
5—15 Gew.-% organische Stof f e und 
Kristaiiwasser. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der ss 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzetch- 
net. dafl die durchtrinkte Ptatte vor dem Trocknen 
drtlich einer nochmaligen Durchtrlnkung unterwor- 
f en wird 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- w> 
zetchnet dafl die nochmalige Durchtrlnkung an den 
Rlndern der Platte durchgefuhrt wird 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzetch- 
net, dafl von einer doppeit starkcn Platte ausgegan- 0) 
gen und diese nach dem Trinken, Trocknen und 
Tempem in zwet Platten gespalten wird 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 



Anspruche I bis 8, dadurch gekennzeichnet. daO von 
einer doppeit starken Platte ausgegangen und diese 
vor dem Trinken in zwei Platten gespaiten wird 

10 Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Trocknen durch Mikroweiienbestrah- 
lungerfoigt 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Hersteiiung von Isolierbauplatten und gent aus von 
einem Verfahren, bei dem eine mit einem organischen 
Bindemittel auf Kunststoffbasis vorgebundene Mineral- 
faserplatte mit einer wiflrigen Aufschllmmung aus 
einem anorganischen Bindemittel getrankt und an- 
schiieflend warm getrocknet wird 

Unter Isolierplatte soli dabet allgemein eine warme- 
und/oder schailisolierende Platte verstanden werden, 
die gegebenenfalls auch als Brandschutzplatte verwend- 
bar ist. 

Bei einem sokhen Verfahren, wie es beispielsweise 
aus der US-PS 35 51 276 bekanntgeworden ist, finden 
Suspensionen aus tonmineralischen Stoffen, wie Bento- 
nit und/oder Kaolin bzw. Ball-Clay in Kombination mit 
Borsiure zum Imprignieren von mit Phenolharzen bzw. 
Wasserglas oder mit koiloidalem SiO* vorgebundenen 
Glasfaserftlzen oder -platten mit Dichten von 0,08 bis 
0,14 g/cm 3 Verwendung. Auflerdem kdnnen den anorga- 
nischen Bindemitteln noch inerte FQJIstoff e in Form von 
Prophyllit sowie Hydrophobierungsmittel vorwiegend 
auf Silikonbasis zugegeben werden. Die derartig 
imprfgnierten Glasfaserkdrper werden getrocknet und 
bei Temperaturen zwischen 218 und 288° C gehartet 

Ein ihnliches Verfahren itQt sich auch aus der DT-AS 
16 19 131 entnehmen. 

Die bekannten Verfahren erstreben insbesondere die 
Erzeugung von Mineralfaserprodukten mit hoher 
Temperaturbestandigkeit Gegebenenfalls kann nach 
der Lehre der US- PS 35 51 276 den aus Bentonit, Kaolin 
und/oder Bail-Clay so wie Borsiure bestehenden Im- 
prignierbindemitteln ein Hydrophobiermittel auf Sili- 
konbasis zugesetzt werden, wobei anschlieflend eine 
Trocknung des imprignierten Formkorpers bei ca. 
240* C erfolgt Diese Zugabe dient dann zur Hersteiiung 
einer ausreichenden Feuchtigkeitsbestlndigkeit der 
Produkte. 

Soiche Isolierbauplatten haben jedoch nur ein 
beschrlnktes Einsatzgcbiet, wetl sie nicht die im 
allgemetnen erforderiiche hohe mechanische Festigkeit 
aurweisen. Isolierbauplatten mit den gefordenen hohen 
mechanischen Festigkeitswerten lassen sich nur in Form 
von Asbest-Silikatplatten herstellen, wobei Asbestfa- 
sern, hydraulische Zemente oder Calciumhydroxid mit 
Zusltzen von Quarzmehl oder anderen silikatischen 
Stoffen mit Wasser zuerst zu einer Maische verruhrt 
werden. Dieser Brei wird dann entwissert und der so 
erhaltene Filterkuchen gepreflt und hydrothermal 
gehlrtet Die Biegefesugkeiten soldier Platten betragen 
bet Ptattendkhten von 0,65 bis 0JB g/cm * zwischen 50 
und lOOkp/cnV. Die Druckfesugkeiten liegen im 
Bereich von 30 bis 70 kp/cm 3 . 

Soiche Platten weisen jedoch schwerwiegende 
Nachteile auf. Da soiche Platten im ailgemeinen 
bearbeitet, d h. gesigt gefrist oder geschliffen werden 
mOssen, werden bei diesem Bearbeitungsvorgang sehr 
feine Asbestfasern in die Luft frei, die gesundheitsschid- 
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lich sind wcil sic krebsartige Erkrankungen der 
Atemwege hervorrufen konncn. In einigen Staaten ist 
deshalb die Anwendung solcher Isoiierbauplatten 
bereits verbotea 

Daniber hinaus fuhren diese Platten auch nicht zu 
ciner ausreichenden Temperaturbestandigkcit weil das 
verwendete Calcium- Hydrosilikat nur cine Temperatur 
bestandigkeit von ca. 400° C aufweist Bei hbheren 
Temperaturen nimmt die mechanische Festigkeit 
solcher Isoiierbauplatten ab und es kann zu Rissebildung ■ ■■■ 
in der Platte kommen. 

SchlieBlich enthalten diese Platten auch noch einen 
beachtlichen Anteil an wasserlosiichen. zum Teil stark 
alkalischen Substanzerv so daQ es bei Einwirkung von 
Feuchtigkeit zu Salzausbiuhungen an der Oberflache i > 
der Platten kommen kann. 

Zum Stande der Technik gehort ferner nach der 
US-PS 27 17 841 ein Verfahren zur Herstellung einer 
Isolierplatte fQr Wand- und Deckenkonstruktionen mit 
nammenhemmenden Eigenschaften. Nach diesem Ver- 
fahren wird eine mit Kunststoffbindemittel vorgebunde- 
ne Glasfaserschicht mit einer Dichte von 0,1 1 g/cm J 
zuerst mit einer anorganischen Binderaufschlammung, 
bestchend aus hydraulischen Zementen oder Gipl 
vorzugsweise jedoch aus Magnesiumoxidchlorid-Zc- :s 
mem (Sorel-Zement) getrankL Nachdem der OberschuB 
der Bindenuspcnsion abgesaugt ist wird die feuchte 
Platte bei 232*C getrocknet Das erhaltene Erzeugms 
hat cine Dichte von 0.28 bis 0J g/cm* Die Dichte kann 
bis zu eincm Wert von QJ5 g/cm* gesteigert werden. jo 
Auch diese Platte erfQIU jedoch nicht die Forderungen, 
die hinsichtlich Druck- und Biegefestigkeit bereits von 
einer Asbest-Silikatplatte erreicht werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
anzugeben. mit dem es mdglich ist, die Druck- und » 
Biegefestigkeitswerte von Asbcst-Silikatplatten zu 
Qberschreiten, ohne die negativen Bgenschaften der mit 
Zement gebundenen Asbest-Faserplatten in Kauf 
nehmen zu mussen. 

Die Erfindung Idst die Aufgabe dadurch, dafl 40 
ausgehend von einer mit einem organischen Bindemittei 
auf Kunststoffbasis vorgebundenen Mineralfaserplatte 
mit einer Dichte von mindestens 0J5 g/cm* vorzugs- 
weise O^g/cmA diese Mineralfaserplatte mit einer 
waflrigen AufschUmmung eines Bindetones, dessen 45 
TeikmengrtBe zu mindestens 80%, vorzugsweise 90% 
unter 2 ujn liegt und der im Tempcraturbereich von 
400* C bis 650* C sein chemisch gebundenes Wasser 
abspaltet vdUig durchtrinkt und nach dem Trocknen 
bei Temperaturen Ober 105 # C bei Temperaturen uber 30 
400* C jedoch unter halb der Transformationstempera- 
tur der fQr die Herstellung der vorgebundenen 
Mineralfaserplatte verwendeten Mineralfasem getem- 
pen wird 

Beim erftndungsgemaBen Verfahren wird also be- 55 
wuflt von einer mit organischen Bindemitteln gebunde- 
nen Mineraifaserplatte ausgegangen, deren Dichte 
bereits mdglichst hoch gewahlt wird. Dadurch erhalt 
diese Platte wahrend des Impragnier- und Trockenvor- 
ganges bereits eine gute Dimensionsstabilitat Aufler- *o 
dem wirkt sich ein derart hohcr Verdichtungsgrad der 
Ausgangsfase*platte durch das gOnstige VerhaJtms von 
Faseranteil zu Bindeton ganz erheblich auf die 
Erreichung der geforderten Festigkeitseigenschaften 
des Endproduktes aus, das nicht nur ausgezeichnete »s 
Druck- und Biegefestigkeit aufweist sondeni auch eine 
Qberragende Spaitfestigkeit SchlieBlich wird auch der 
Elastizitatsmodul dieses Produktes gunstig beeinfluflt 



Der fur die Impragnierung der Mineraifaserplatte 
verwendete Bindeton. der etne gennge KorngroBe von 
mindestens ca. 80%. vorzugsweise 90 Gew.-% unterhalb 
von 2 urn aufweisen muB. wird zweckmaflig nach 
folgenden Gesichtspunkten ausgewahlt: 

- das Bindevermbgen des Tones mufl, damit die 
geforderten Plauenfestigkeiten enreicht werden 
kennen. sehr hoch sein, die Trockenbiegefesugkeh 
des Bindetones sollte. gemessen nach DIN 51 030, 
nicht weniger als 30 kp/cm 2 betragen; 

- der Restkornanteii von 10 bis 20 Gew.-% darf nicht 
mehr als zur Halfte uber 1 5 urn liegen: 

- das Strukturwasser. das als OH-Gruppen im 
Kristallgittcr des Tones eingebaut ist mufl im 
Tempcraturbereich von 400 bis (MFC abgespalten 
werden. Dadurch verliert der Ton seine Redisper* 
gierbarkeit in Wasser und die Tonbildung in der 
Platte wird wasserunempfindlich. 

Nach einer Reihe von untersuchtcn tonmineralischen 
Stoffen haben sich Fein- und Kolloidtone aus sekunda- 
ren Lagerstatten als am besten geeignet erwieseit 

Vorzugsweise bestehen diese Tone hauptsichlich aus 
folgenden Mineralien: 

25 bis 80 Gc w.- % Kaolinit 
0 bis 50Gew.-% Ulit und Serizit 
10 bis 37 Gew.-%Quarz. 

Die chemische Zusammensetzung der Tone schwankt 
im Bereich folgender Gewichtsanteile: 

43-62 Gew.-% SiOj 
25-35 Gew.-% AljOj 
0.8-2 Gew.-% T1O2 
03-2^Gew.-% FejOi 
0,6-2 Gew.-% CaO 
0,4-l,5Gew.-<to MgO 
0,5-2,5 Gew.-% K& 
0,l-13Gew. % Na,0 
5-15 Gew.-% organische Stoffe und 
KxistaUwasser. 

Durch die erfindungsgemafl vorgeschene Tempera- 
turbehandlung im Bereich zwischen 400* C und dem der 
Transformauonstemperatur der fur die Herstellung der 
vorgebundenen Mineralfaserplatte verwendeten Mine- 
ralfasem wird eine vollstandige Wasserbestandigkeit 
der Isolierbaupiatte erreicht Gleichzeitig werden durch 
die Temperaturbehandlung die brennbaren organischen 
Bestandteile, die in Form von Harzeit Schmaizdlen, 
Netz- und Dispergierhilfsmitteln bei der Herstellung der 
Mineraifaser-Ausgangsplatte bzw. Impragnieningspro- 
zefl mit der Tonsuspension in die Platte gelangt wird. 
zum groBen Teil wieder herausgetrieben. 

Das Endprodukt kann nicht nur nicht mehr 
entflammen, sondeni auch nicht mehr gWhen und ist 
damit nach DIN 4102 als ein absohit unbrennbares 
Material anzusehen. 

Vorzugsweise verwendet man bei dem erfindungsge- 
maBen Verfahren als Ausgangsmaterial fur die Mineral- 
faserplatte ein solches mit maximalen Faserdurchmes- 
sern von 6 um. Bei Einsau von grtberen Fasern nut 
einem Durchmesser von Ober 6 um llflt «ch zwar die 
Tonsuspension in die Faserpiatte leichter einbmgen. da 
die Faserhohlraume in der Platte relativ grofl stnd und 
somit auch bei Verwendung von jnAMm^J^ntn 
beim Impragnieren einer solchen Platte kcin RlterefTekt 
zu befQrchten ist. die erzielten Endfestigkeiten insbeson- 
dere die Spaitfestigkeit einer derart hergesteiiten 
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Mineralfaserpiatte sind jedoch wesentlich gennger als 
bci einer vergleichbaren Platte, deren Ausgangsmatenal 
aus feineren Fasern bcsteht. Der Grund ist wohl dann zu 
sehen. daB grobc Fascrn beim HerstellungsprozeQ dcr 
Ausgangsplattc sich wcit mehr in Schichten ablagcrn als 
das bci fcincn Fascrn der Fall ist und der Verfiizungs- 
grad grobfasrtger Schichten untereinander wesenthch 
schlcchter ist als bet Platten aus feineren Fasera 

Es hat sich gezeigt. daO durch die Temperaturbehand- 
lung zwischen 400° C und der Transformationstempera- 
tur der fur die Herstellung vorgebundcnen Mineral- 
faserplatte verwendeten Mineralfasern ein bemerkens- 
wcrt hoher Anstteg dcr Druck- und Biegefestigkeits- 
wene sowie des Elastizitatsmoduls von durchschnittlich 
30 bis 45% gegenuber den Werten bei der nicht in dcr 
tempcraturbehandelnden Platten eingetreten ist 

Dabei wurde auch festgestellt, daB dieser unerwartet 
hohe Festigkeitsansticg nur bei Anwendung von 
Tempcraturen unterhalb des Transformationspunktes 
der zur Herstellung der Ausgangsplatten verwendeten 
Mineralfasern feststellbar ist. Bei dem als Ausfuhrungs- 
beispiei gewihlten Basaitfascm bctrug diese Umwand- 
lungstempcratur 620 bis 640° C Wurde diese Tempera- 
tur uberschritten, dann ergab sich eine deutliche 
Verschlechterung der Plattenfestigkeit, insbesondere in 
bezug auf Biegefestigkeit und Elastizititsverhaltcn. 

Diese Verminderung der Festigkeitseigenschaften ist 
darauf zuruckzufuhrert daB infolge von Oxidation der 
Mineralfasern, bei der eine Umwandlung des in den 
Fasera vorhandenen FeO in FejOj stattfindeu eine 
weitgehende Versprodung der Fasern eintritt und damit 
die eigentliche Funktion der Fasern, als Ceriist der 
Bauplatte eine hohe Biege- und Zugfestigkcit sowie 
Elastizitit zu verlcihen. verlorengeht. Die Umwandlung 
des Eisenoxides unter EinfluQ von Luftsauerstoff ist 
stark temperaturabhingig und verUuft besonders 
intensiv bei Erreichen des Transformationspunktes, bci 
welchem die Faser erweicht 

Diese unerwunschtc Oxidationsreaktion bei der 
Behandlung der mit Bindeton aufgefullten Mineralfaser- 
platten im genannten Temperaturbereich laOt sich in 
weiterer Ausbildung der Erfindung dadurch praktisch 
vollstindig beseitigen, wenn man die Temperaturfflh- 
rung und Verweilzeit weiter so abstimmt, daB einerseits 
die Abspaitung des Kristallwassers aus dem Bindeton 
nahezu vollstindig erfoigt ist und andererseits der 
Kohlenstoff, der sich als RQckstand aus der Verbren- 
nung der organischen Bestandteile bei der Temperatur- 
behandlung zwischen 400 und 650°C bildet, noch nicht 
vbilig ausgebrannt ist Man kann diese Erscheinung 
noch dadurch verbessern, dafl die Temperaturbchand- 
lung in diesem Temperaturbereich in einer reduzieren- 
den Atmosphire erfoigt, dh. durch entsprechende 
Einsteilung der Ramme bei mit Gas oder Heizol 
betriebenen Ofen oder bei Aufstellung eines GefiBes 
mit puJverfdrmigen Graphit oder von GraphitsUben in 
dem Ofenraum bei Verwendung von elektrisch beheiz- 
tenOfen. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann die 
durchtrinkte Platte vor dem Trocknen ortlich einer 
nochmaligen Durchtrinkung unterworfen werdca wo- 
bei diese nochmalige Durchtrinkung vorteilhaft an den 
Rindern der Platte durchgefOhrt wird Man erhilt im 
Bcreich der doppelten Durchtrinkung nach dem 
Trocknen und der Wirmebehandlung bei Tempcraturen 
uber 40CT C jedoch unterhalb der Transformationstem- 
peratur der fur die Herstellung der vorgebundcnen 
Mincralfascrpiatte verwendeten Mineralfasern ver- 
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siarkie Bereiche. die zur Aufnahme von Nageiungerv 
zum Einfrasen von Nuten, Herausarbeitcn von Fedcrn 
oder Zinkcn und dergletchen, diencn k6nnen. Auf diese 
Weise kann man insbesondere an den Rindem 
Formgebungen vornehmen, die den unmitteibaren 
AnschluQ dcr eincn Platte mit der nachfolgendcn Platte 
und eine vollstandige Abdichtung etwaiger Spahen 
ermbglichcn und daoiber hinaus die Festigkcit eines 
solchcn Plattenverbundeserhbhen. 

Geht man in weiterer Ausbildung der Erfindung von 
etner doppelt starken Platte aus und spaltet diese nach 
dem Trinken. Trocknen und Tempern in zwei Platten. 
so erhait man zwei Platten mit jcwcils einer glatten und 
einer rauhen Obcrflache. Die glatte Oberfliche at 
unmitteibar tapezierbar. wahrend die rauhe Obcrflache 
gut verputzt werden kann. Auf diese Weise entsteht eine 
Platte mit zwei Moglichkeiten der Oberflichenverklei- 
dung, was im Bauwesen von besonderem Vorteil ist 

Man kann ausgehend von etner wenigstens anna- 
:■■ hcrnd doppelt starken Platte das Spalten derseiben in 
zwei Platten auch vor dem Trinkcn vornehmen und 
erhalt dadurch den VortciL daB der Trinkungsprozei 
sofern die Spaltseitc beim Trinken nach oben zu liegen 
kommt, crleichtcrt wird 

SchlieBlich kann in weiterer Ausbildung der Erfin- 
dung das Trocknen durch Mikrowellenbestrahhing 
erfolgen. Dadurch vermeidet man eincn Trocknungs- 
gradienten von auBen nach inncn, wie cr zwangsiiufig 
bcispielsweise beim Trocknen mit Wtrmhtft auftritt. 
m Man erreicht vielmchr ein Trocknen von innen nach 
auflcn und damit eine gleichmiflige Struktur dcr 
fcrtigen Platte. 

Im folgendcn soil die Erfindung anhand von 
Ausftihrungsbcispiclen naher eriiutert werden: 

" Beispiel I 

In eine Mineralfaserbahn aus Basalt in der Brcite von 
120 cm und mit cinem Flichengcwicht von Skg/m 2 
wurde kontinuierlich im Schachtvcrfahren cine wiflrige 

40 Phenol- Formaldchydharzldsung mit 43 Gew.-% Fest- 
stoffgchalt gleichmiflig eingespruht Die Mcnge da 
cingespriihtcn Bindcmittels bctrug 42 kg/nV. 

Die feuchte Faserbahn wurde sodann in einer 
Plattcnmaschinc zwischen zwei perforierten Metallbin- 

41 dcrn auf eine Dicke von 25 mm zu einer Platte verpreflt 
und gicichzeitig mit HciBluft von 200 bis 220*C 
getrocknet und ausgehirtet. Die so hergesteUte Plane 
hatte cine Dichte von 02 g/cm* Der HarzgchaJt betnig 
3,6 Gew.-% Feststoff, bezogen auf das Gewicht der 

30 Platte. 

Unmitteibar nach dem Verlassen der Plattcnmaschme 
wurde der so erzcugte Plattenstrang in eine Oberfto- 
tungsvorrichtung geleitet wo mit Hilfe voo an der 
Unterseite der Platten angelegten Unterdruck cine 

55 wiflrige Bindetonsuspension in die Mincraifaserplanen 
von oben eingesaugt wurde, bis die Platte voilstindtg 
gesittigt war. Die imprignierte Platte wurde anschfie* 
Bend auf cinem Transportband in eincn Trockenofcn 
geleitet und dort mit Umiuft von KXTC getrocknet 

bo AnschlicBend wurde sie 10 Minuten bei 5WC bzw,20 
Minuten bei 4OTC in einem mit Erdgas bcheizten Ofen 
bei reduzicrender Flamme erhitzt 

Beispiel II 

pi Eine mit Harz vorgebundene Mineralfaserpiatte, (fie 
mit dcr Bindetonsuspension gesittigt war, wurde vor 
dem Trocknen noch uber cinen Absaugkasten telenet 
wo dcr BindetonabcrschuB aus den FaserhotUriumcn 
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dcr Platte durch Anlcgcn von Unterdnjck entfernt 
wurde. 

Ansonsten wurdc das Verfahrcn wie in Beispici I 
gefuhrt. 

BeispieJ III 

Die mit Bindetonsuspension gesattigte Platte wurde 
zwischen zwei Dnickwalzen gefuhrt wobei der 
Oberschufl der Tonsuspension nahezu vollstandig aus 
der Platte herausgepreflt wurde. 

Im ubrigen wurde das Verfahren nach Beispiel I 
gefuhrt 

Bet der Fuhrung des Verfahrens nach Beispiel II und 
Beispiel ill konnte die zu verdampfende Wassermenge 
bet der Trocknung der Platten erheblich gesenkt und 
damit die Trocknungszeit wesentlich verkurzt werden. 

Bei alien drei Ausfuhrungsbeispielen wurde die 
eingesetzte Bindetonsuspension durch Aufschlammen 
eines pulvcrfdrmigen bzw. stuckigen Bindetones der 

Tabelle 



Type FC der Firma Didier aus Grunsiadt in Wasser in 
einem Turbomischer hergestellt Durch Zusetzen von 
N a tnumpoiyphosphaualzen als Verfhissigungsmittei 
wurde die Viskositit der Suspension auf 6 bis t2cP 
eingesteilL 

Die Feststoffkonzentration der Suspension tag 
zwischen 1 5 und 60 Gew.-% und wurde gewahlt: 

- in Abhangigkeit von angestrebien Raumgewichten 
des Endproduktes 

- in Abhangigkeit davon, ob nach dem Auffullen der 
Platte mit der Bindetonsuspension der Oberschufl 
aus der Platte abgesaugt werden soiite oder mcht 

Die Tabelle zeigt eine Zusammenstellung verschiede- 
ner Verfahrensfuhrungen und der erzaelbaren bzw. 
erzielten Werte. wobei eine ins einzelne gehende 
Beschreibung dieser Tabelle wegen der deuillienen 
Angaben der Verfahrensschritte und der entsprechen- 
den Werte nicht erforderlkh ist 



Raumgewicht der Baupiatte. kg/m* 
300 450 
Hemellungsverf. <t Platte*) 
abges. nicht abges, nicht 



abges. 



abges. 



600 



abges. 



nicht 
abges. 



A. Auffullung d. m. Harz gebundenen Mineral- 
faserplatte m. einer Dichte v. 200kg/m* 

Feststoffgehalt der Tonsuspension Gew.-% 

g/cm* 

Benotigte Menge Tonsuspension fur kg 
I m* Platten 

B. Trocknen der mit Tonsuspension aufgefullten 
Faserplatte 

Zu verdampfende Wassermenge bei 
der Trocknung von 1 m* Platten in 25 mm Dicke 
Dickenschrumpfung der Platten bei 
der Trocknung bei 200° C 
Raumgewicht der getrockneten Platte 
Druckspannung der ausgetrockneten Platte, 
bet 10% Stauchung 

Biegcfcsiigkeit dcr getrockneten Platte 

C Trocknen der aufgefullten und getrockneten 
Faserplatte 

Gewichtsvertust der getrockneten Platte beim 
TemperprozeO, 10 min bei 580° C 
Druckspannung der getemperten Platte bei 
10% Stauchung 

Biegefestigkeit der getemperten Platte 
Tabelle (Fortsetzung) 



22 107 
1.16 1.07 
500 1028 



35 

1.27 

757 



2Z7 46 
1.16 1,38 
1150 935 



33.6 
125 
1274 



kg 


390 


917 


492 


889 


505 


854 


i 

% 


2 


3 


4 


5 


7 


9 


kg/m 2 
kp/cm 2 


310 
1.4 


310 

1.9 


475 

2,7 


470 

3.6 


640 

5 


640 

6.1 


kp/cm 2 

kp/cm- 


5 

33.5 


83 

37 


14 

42 


17 

44.5 


263 

55 


283 

62 


Gew..% 


4 


4 


5 


5 


6 


6 


kp/cm 2 


1.7 


23 


3* 


5.2 


73 


\\2 


kp/cm 2 


7 


9 


183 


23 


333 


39 



Raumgewicht der Baupiatte. kg/cm 1 
700 W0 900 

Herstellungsverf. d. Platte 0 ) 

abges. nicht abfea. nicfat 
abges. 



nicht 
abges. 



A. AuffQIlung d m. Hare gebundenen Mineral- 
faserplatte m. einer Dichte v. 200 kg/m* 

Feststoffgehalt der Tonsuspension 

Benotigte Menge Tonsuspension fur 
1 m A Platten 



Gew.-% 
g/cm 1 

kg 



49 

1.43 

1082 



383 

U 

1360 



52 
1.47 

1221 



433 55 
133 131 
1448 1336 



.50 
1.44 

1540 
SOS 546/442 



9 

(Fonsetzung) ' 
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Rjumgewichi der Bauplaue. kg/cm » 










700 




800 




**> 








HcfMCili 




Pl.mc 1 


) 










aoges. 


nicht 


abges. 


nicht 


dbgcv 


nichi 













abges- 




.tbecv 


B. Trocknen der mit Tonsuspension aufgefullten 














Faserplatte 
















Zu verdampfcnde Wasscrmengc bci 


kg 


552 


835 


586 


818 


601 


770 


der Trocknung von 1 m* Plattcn in 25 mm Dickc 














Dickcnschrumpfung der Platten bci 


% 


9 


11 


11 


13 


14 


14 


der Trocknung bci 200° C 








860 








Raumgcwicht der gcirockncien Platte 


kg/nV 


750 


750 


860 


970 


970 


Druckspannung der ausgctrockneten Platte. 


kp/cm' 


8.1 


9 


1 22 


1 J.i 


1 93 


2\3 


bci 10% Stauchung 










443 






Bicgefestigkeit der getrockneten Platte 


kp/cm 2 


33.5 


37 


42 


55 


62 


G Trockncn der aufgefullten und getrockneten 
















Faserpiatte 
















Gewichtsvcrlust der getrockneten Platte beim 


Gew.-% 


6,5 


6.5 


7 


7 


73 


73 


TemperprozeO. 10 min bei 580° C 










23.1 


27M 


303 


Druckspannung der getemperten Platte bei 


kp/cm* 


123 


163 


19.9 


10% Stauchung 








56.5 


63 


74 


81 


Bicgefestigkeit der getemperten Platte 


kp/cnV 


45 


51 



•) Bedeutung der Angaben in Spalte: 

abges. - Platten mit Tonsuspension gesattigt und bci 400 -500 mm Vakuum abgesaugt 
nicht abges. - Platien mit Tonsuspension gesattigt, nicht abgesaugt. 



